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1. RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en un establecimiento Tipo Inspeccion Federal
(TIF) ubicado en la Ciudad de Meéxico, Distrito Federal (D.F.), dedicado a la
produccion de alimentos carnicos cocidos y preparados, donde se realizd una
estancia de 20 semanas durante un periodo que va de agosto del 2006 a enero del
2007, con el fin de elaborar un plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (por sus siglas en inglés HACCP, Hazard Analysis Critical Control Point)
para los procesos de chuleta cocida ahumada, entera y rebanada. Previo a la
elaboracion del Plan, se evaluaron los pre-requisitos: Buenas Practicas de
Manufactura, POES (Procedimientos Operacionales Estandares de Saneamiento),

Limpieza e Higiene del Personal y Seleccion de Proveedores.

Una de las primeras actividades para la elaboracion del plan HACCP, fue la
evaluacion integral de la planta en materia de Buenas Practicas de Manufactura, la
cual se sustento6 en el acta de 90 puntos de la COFEPRIS (Comision Federal Para
la Proteccion de Riesgos Sanitarios) que a su vez, esta fundamentada en la NOM-
120-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Practicas de Higiene y Sanidad para el
proceso de alimentos, bebidas no alcohdlicas y alcohdlicas. En este contexto,
también fue necesaria la revision de la NOM-008-ZO0-1994, Especificaciones
zoosanitarias para la construccion y equipamiento de establecimientos para el
sacrificio de animales y los dedicados a la industrializaciéon de productos carnicos,
y de la NOM-009-ZO0-1994, Proceso Sanitario de la Carne. También se evaluaron
los procedimientos operacionales estandares de saneamiento (POES), los cuales

estaban en proceso de modificacion.

Posteriormente se determind el tiempo y la temperatura del producto en las

distintas etapas de los procesos (anexo 1ay 1b).

Como resultado, se elaboré el plan HACCP, tomando como referencia el Anexo al
CAC/RCP 1-1969 Rev. 4 (2003) del CODEX ALIMENTARIUS, donde estan

contenidas las directrices para su elaboracion.



2. INTRODUCCION

En la actualidad la necesidad de elaborar y comercializar productos alimenticios
que posean caracteristicas que no causen dafo a la salud del consumidor es una

problematica que aqueja al sector transformador (1).

Para solucionar esta problematica, se han disefiado sistemas que permiten
elaborar productos con un nivel sanitario apropiado para el consumidor. Una de las
herramientas mas importantes, es la implementacion del sistema de Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control (2).

Los antecedentes del HACCP se remontan a las misiones espaciales Apolo, de la
National Aeronautics and Space Administration (NASA) en Estados Unidos, que
surge con la necesidad de alimentar a los astronautas con provisiones que no
pusieran en riesgo la salud a causa de algun agente patégeno (1). Asi pues, se
conjunté la NASA, la Compafnia Pillsbury y el Laboratorio del Ejército de los

Estados Unidos, basandose en el analisis del modo y efecto del fallo (1).

En 1971, el concepto de HACCP se dio a conocer en los Estados Unidos en una
conferencia sobre proteccion alimentaria, en la que se recomendd aplicar éste
sistema en la elaboracion de alimentos (1). En 1974 la “Food and Drug
Administration” (FDA) utilizé los principios del HACCP para promulgar las

regulaciones a las Industrias de los productos enlatados de baja acidez (2).

Posteriormente, el 28 de junio de 1993 se aprobaron las directrices para la
aplicacion del sistema HACCP en Ginebra, Suiza, por la Comisién del Codex
Alimentarius. Esta ultima, aprobd en junio de 1997 la tercera revisidon del codigo
CAC/RCP 1-1969 Rev. 3 (1997) donde en su anexo, fueron incluidas las directrices
para la elaboracién del HACCP (3).

En el ambito nacional la aplicacion del HACCP surge como una necesidad para la
comercializacidon hacia el extranjero y no como una herramienta de inocuidad para
salvaguardar la salud publica. Es por eso que la normatividad vigente en México,
tiene que adecuarse a las necesidades nacionales en materia de inocuidad

alimentaria



En lo que se refiere a la inocuidad alimentaria en México, se certifican
establecimientos que realizan procesos de produccion y transformacion de
alimentos (4). Estos establecimientos son denominados como “Tipo Inspeccion
Federal” (TIF), en los que se aplican sistematicamente métodos consistentes que
permiten a las empresas ser mas productivos y eficientes en sus procesos de
transformacion, brindando al consumidor productos seguros e inocuos. Existen en

el pais un total de 329 Plantas TIF y el 70% de éstas, procesan carne de cerdo (5).

3. JUSTIFICACION
Los alimentos pueden verse contaminados por sustancias venenosas,
microorganismos infecciosos y toxigénicos durante su produccién, procesado,

envasado, almacenamiento y distribucion (6).

La ingestion de un producto contaminado que contenga cantidades suficientes de
sustancias quimicas o de microorganismos patdégenos puede ocasionar el
desarrollo de diversas patologias, que son conocidas como enfermedades

transmitidas por los alimentos (ETA) (6).

Un sistema preventivo contra las ETA’s, es la elaboracion del plan HACCP, ya que
identifica todos los peligros posibles que afectan a la seguridad de los alimentos y

establece los mecanismos de control (1).

Por lo tanto, la elaboracién del HACCP, tiene como principal objetivo la gestion de
la seguridad alimentaria, siendo el modo mas eficaz de proporcionar alimentos

inocuos, concepto que dia a dia toma mayor interés e importancia (2).

4. OBJETIVO GENERAL

Realizar un Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, conforme al
cédigo CAC/RCP 1-1969, 4 Rev. (2003) del Codex Alimentarius, para los procesos
de chuleta cocida ahumada, entera y rebanada, en una planta procesadora de

alimentos Tipos Inspeccion Federal.



5. PROCEDIMIENTO
PARTE I. Diagnostico Sanitario del Establecimiento

Previo a la elaboracion del plan HACCP se evaluara las condiciones sanitarias
del establecimiento a partir del acta de los 90 puntos de la COFEPRIS basada
en la NOM-120-SSA1-1994 Bienes y Servicios. Practicas de Higiene y Sanidad
para el proceso de alimentos, bebidas no alcohdlicas y alcohdlicas; de la NOM-
008-ZO0-1994, Especificaciones zoosanitarias para la construccion vy
equipamiento de establecimientos para el sacrificio de animales y los dedicados
a la industrializacion de productos carnicos, y de la NOM-009-ZO0-1994,

Proceso Sanitario de la Carne.
PARTE Il. Elaboracion del Plan HACCP

Posterior a la evaluacién, se realizé el Plan de Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control, en base al cédigo CAC/RCP 1-1969, 4 Rev. (2003).

a) Se formé el equipo HACCP con personal de diferentes areas y niveles
jerarquicos (operarios, supervisores y jefes inmediatos), y se definiran

sus responsabilidades.
b) Se describieron los productos y su uso esperado por el consumidor.

c) Se elabor6 el diagrama de flujo real de los procesos que se desarrollan

en el establecimiento.

d) Se efectud el analisis de peligros fisicos, quimicos y biolégicos, mediante
la identificacion de los factores de riesgo en cada una de las etapas que
constituyen las diferentes etapas de los procesos; asi como también, se

seleccionaron las medidas para su control.

e) Se determinaron los puntos criticos de control por medio de la aplicacion

del arbol de decisiones propuesto por el Codex Alimentarius.
f) Se determinaron, los limites criticos en cada Punto Critico de Control.

g) Se establecieron los procedimientos de monitoreo para los Limites

Criticos.

h) Se sefalaron las acciones correctivas que se llevaran a cabo, en caso de
que se pierda el control de los limites criticos. Ademas, se mencion¢ el

procedimiento que se debe seguir para la disposicion adecuada del



producto que estuvo sujeto a la pérdida de control, asi como el

responsable.

i) Se refirieron los procedimientos para verificar la eficacia del sistema
HACCP.

j) Se realizaron los registros para el sistema HACCP.

k) Se presentaron por escrito las recomendaciones necesarias para el

cumplimiento de los pre-requisitos para el sistema HACCP.

6. RESULTADOS

6.1 DIAGNOSTICO SANITARIO DEL ESTABLECIMIENTO, PRIEVIO A LA
ELABORACION AL PLAN HACCP.

Previo a la elaboracion del plan HACCP se realizé la evaluacién sanitaria
integral en la planta procesadora de alimentos carnicos en base a la NOM-008-
Z00-1994, la NOM-009-Z00-1994 y la NOM-120-SSA1-1994 desprendiéndose
los siguientes resultados: en el rubro de sanitarios cumple al 100%. En la
evaluacion concerniente al control de plagas presentaron una resultado del
100%. En el rubro de servicios a planta presentan una calificacion del 91.67%.
Con respecto a empleados y obreros presentd una evaluacién del 91.67%. En
equipos e implementos, 87.50%. En instalaciones fisicas cubren un 81.82% y

todo lo referente con el proceso del producto, un 72.58% (anexo 2).

6.2 PLAN DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
PARA LOS PROCESOS DE ELABORACION DE CHULETA COCIDA
AHUMADA ENTERA Y REBANADA.

6.2.1. Paso 1. Formacién del Equipo HACCP.

Consiste en la formacion de un equipo que tenga el conocimiento técnico

especializado para desarrollar un plan de HACCP.

Presidente y e Establece y mantiene la politica de inocuidad

Dueiio de la alimentaria en la planta.

Empresa.




Gerente General.

Jefe del Area de
Aseguramiento
de la Calidad.

Asesor Externo
de HACCP

Medico

responsable TIF

Jefe de Area de

Contaduria.

Jefe del
Departamento

de Almacenado.

Jefe del
Departamento
de Empaque.

Jefe del
Departamento

de Produccion.

Jefe del
Departamento

de Distribucion.

e Es

inocuidad y de establecer los lineamientos para la

responsable de hacer cumplir la politica de
implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y

Puntos Criticos de Control.

e Informa al Gerente General de las necesidades que
presente la elaboracién del plan HACCP.
e Supervisa y coordina junto con un asesor externo la

elaboracion del sistema HACCP.

e Es el lider del equipo HACCP,

coordinar a los jefes de cada area para elaborar el plan.

responsable de

e Es el responsable de verificar las condiciones
sanitarias del producto en la recepcion, transformacion
y distribucion. Ademas de vigilar las Buenas Practicas
de Manufactura e instalaciones del establecimiento

conforme a la normatividad vigente.

e Respalda de forma econdmica las necesidades que

impligue la elaboracion 'y posteriormente la

implementacion del Plan HACCP.

e Comparte con el equipo HACCP, la metodologia de la
formulacién de los ingredientes para la preparacion de

la chuleta cocida ahumada.

¢ Determina con el equipo HACCP, el tipo de empaque a

utilizar, asi como las caracteristicas del envasado final.

¢ Ayuda junto con el equipo HACCP, en la elaboracion
del flujograma de la chuleta cocida ahumada, entera y
rebanada e indica el tiempo estimado de cada etapa del

proceso.
e Es el responsable de programar el mantenimiento
preventivo y correctivo del sistema de refrigeracion de

los vehiculos, para contar con bases fundamentadas




Jefe del
Departamento
de

Mantenimiento.

Responsable del

Area de Hornos.

Responsable del

Area de Amarre.

Responsable del
Area de

Inyeccion.

Responsable de
la maquina
envasadora al

alto vacio.

para la elaboracién del plan HACCP.

e Encargado del mantenimiento correctivo y preventivo
del equipo e instalaciones de la planta, para su correcto

funcionamiento.

e Se encarga de vigilar que los hornos se encuentren en
optimas condiciones para la adecuada coccion de los

entrecots.

e Determina junto con el equipo HACCP, los posibles
peligros que se presenten en su area, asi como las

caracteristicas del material a utilizar con el producto.

e Interviene junto con el equipo HACCP, los posibles

peligros en el momento de inyectar el entrecot.

¢ Aporta junto con el equipo HACCP, el procedimiento de
empaque y envasado, asi como, las caracteristicas de

la maquina de alto vacio.




6.2.2. Paso 2. Descripcion del Producto y Paso 3. Determinacion del uso al

que se ha de destinar el producto alimenticio.

Categoria de Proceso:

Productos:

Como se consume:

Chuleta cocida,
ahumada,

entera:

Caracteristicas

de empaque:

Chuleta cocida,
ahumada,

rebanada:

Caducidad: Chuleta cocida,
ahumada,

entera :

Chuleta cocida,
Ahumada,

rebanada:

Donde se vendera:

Productos Cocidos Ahumados

1. Chuleta cocida ahumada entera

2. Chuleta cocida ahumada rebanada

Consumo directo, al momento de

desempacarla o recocida.

Caja de carton corrugado, armable con
proteccion contra humedad (Michelman)
con un tamafo de 66 cm. de largo x 24.5
de ancho x 27.5 de altura, con una
resistencia de 9 a 11 Kg./cm?, y para una
capacidad de 4 chuletas.

Envasado en atmdsfera modificada
compuesta por los gases Nitrégeno y
CO,, con peliculas impermeable para
empaque, PET/E/MX200 como fondo y
pelicula PHPX090 para la tapa. Ambos

con certificado de grado alimenticio.

45 dias

35 dias

Centros Comerciales y Tiendas de

autoservicio.




Ingredientes de la chuleta cocida, Especificaciones técnicas del
ahumada, entera y rebanada. producto Terminado
e Proteina aislada de soya o Humedad: 45%
(Proteina 590) o Proteina: 14.5%
e Fosfato . Grasa: 25%
e Sal Natural o pH: 6.5

e California (Azucar, sal, P.V.H., e Aw: 0.94
Glutamato Monosacarido,
Extracto de Chile, Extracto de
especias).
e Buen Sabor (Sal, Glutamato
Monosacarido, Extracto de
especias).

e FEritorbarto

e Sorbato

e Sal Cura (Sal y Nitrito de
sodio)

e Azucar

e Color Carmin
e Humo liquido
e Carragenina
Quienes seran los Publico en general, en especial nifios y

consumidores: ancianos.

6.2.3. Paso 4. Elaboracion del Flujograma y Paso 5. Comprobacion del

Flujograma.

A) Descripcion de Flujogramas de la Chuleta Cocida, Ahumada
Entera © (anexo 3a) y Rebanada ® (anexo 3b).
Recepcion de la materia prima carnica congelada o refrigerada “" 2"
El control sanitario de la recepcion, es responsabilidad del Médico Veterinario

TIF, que comprobara, que las puertas de descarga de los vehiculos cuenten con




fleje numerado, que debera coincidir con el numero expedido en el certificado
zoosanitario, que garantiza, que el producto proviene de otro establecimiento
TIF. Se inspeccionara que las condiciones del interior del transporte, cumplan
con las normas de limpieza y temperatura. Se aceptara la carne que cumpla la
temperatura de -18 £ 5°C, si es carne congelada; y en el caso de que la materia
carnica sea refrigerada; la temperatura tendra que ser de 0 a 4°C. El tiempo
estimado para realizar este procedimiento sera de aproximadamente 40 min.
Desempaque en rejas de plastico 4% 82

Posterior a la recepcion, se desempaca la materia carnica y se deposita en
cajas o rejas de plastico, las cuales se estiban. Esta operacién dura
aproximadamente 2 horas y se realiza a una temperatura de entre -18 a 4°C; si
se trata de carne refrigerada, esta pasara directamente a corte de la tapa. Si el
entrecot no presenta ‘tapa” pasa directamente al amarre. Cuando sea carne

congelada, ésta se descongelara.

Descongelacion™? 8%
Se realizara en area refrigerada, hasta que el producto alcance una temperatura
de -2°C a 2°C. Este procedimiento tiene una duracién aproximada de 2 dias.
Corte de la tapa”®* &4
Descongelada la carne, las rejas son llevadas al sitio donde se corta la “tapa”.
Se toman los entrecots manualmente y se depositan sobre una mesa de acero
inoxidable. Se identifica la parte anterior de la “tapa” (Musculo trapecio), el cual
se corta en direccion antero-posterior. La materia carnica permanece en esta
etapa 2 horas, para la carne refrigerada la temperatura sera entre 0 y 4°C y
para la carne congelada de -1 a 0°C.
Amarrado™® 89
Esta operacion dura 4 horas, y se lleva a cabo a una temperatura de 0 a 4°C; se
realiza sobre la misma mesa donde se corta la tapa. Se introduce una aguja con
un hilo de 20 cm. de longitud a la altura del tercer espacio intervertebral y se

realiza el amarre, enseguida se depositan las chuletas en rejas de plastico.



Pesado®® B¢

Las piezas contenidas en las rejas se llevan al area de pesado, en donde se
encuentra la bascula; posterior al pesado las rejas son colocadas sobre una
reja de arrastre. Esta operacion dura aproximadamente 30 minutos, y la
materia carnica presenta una temperatura al centro de la masa muscular de 0
a 4°C en el caso de la carne que estaba congelada y de 4 a 5°C para la carne
refrigerada.
Primer curado y ahumado en frio”” 27

La carne en las rejas de plastico, es trasportada al area de inyeccion donde se
toman manualmente los entrecots y son colocados en la banda transportadora
de la inyectadora, la cual conduce la pieza de carne hacia las agujas que
inyectan la salmuera que contiene las sales de curado y humo liquido. La carne
inyectada es transportada por la banda de la maquina hacia unas tinas de acero
inoxidable con hielo potable. Este procedimiento dura aproximadamente 4 horas

a una temperatura al centro de la masa muscular de 1°C.

Madurado® 89
Los lomos enhielados contenidos en las tinas, son llevados a la camara de
refrigeracion, donde se dejan reposar por 8 horas a una temperatura de 0 a 4°C
aproximadamente, con el objeto de que las sales de curado actuen sobre la
carne.
Segundo curado y ahumado en frio* 89
Transcurrido el tiempo de la maduracion, los entrecots son llevados a un
segundo procedimiento de curado. Se sacan de la tina de acero inoxidable y se
realiza del mismo modo que en la primera curacion, donde permanece 4 horas
a una temperatura de 0 a 1°C aproximadamente; transcurrido este tiempo, se
depositan en otra tina de acero inoxidable y se transportan al area de hornos.
Horneado y Ahumado™'% &9
Los entrecots se suspenden manualmente dentro de los hornos y se someten a

un cocimiento durante 8 horas aproximadamente, hasta que alcanzan una



temperatura de 69.9°C minimo y 72°C maximo la cual, se mantendra por 5
segundos. Dentro de los hornos se encuentran pequefas mesas de acero
(“pancos”) situadas por encima de los quemadores de gas butano; en la parte
superior de las mesas se deposita el aserrin de pino y azucar, para su
combustién y produccion de humo por accion del fuego.

Temperado"" &%
Concluida la coccion y el ahumado, los entrecots son sacados de los hornos
manualmente y suspendidos por medio de sus amarres en tubos sobre una
estructura de acero (“burros”); alli permaneceran aproximadamente 8 horas
hasta alcanzar una temperatura de 40°C.

Descolgado®"?
Los entrecots se descuelgan y se depositan en una caja de plastico con
capacidad de tres piezas. Esta operacion dura aproximadamente 15 minutos
con una temperatura aproximada al centro de la masa muscular de entre 38 a
40°C.
Descolgado y Desamarrado "2
Los entrecots que han alcanzado la temperatura deseada de 40°C
aproximadamente son descolgados y puestos sobre una mesa de acero
inoxidable en donde con un cuchillo se corta el hilo para retirarlo de la pieza
carnica cocida. Posteriormente, se depositan en una caja de plastico con
capacidad para tres piezas.
Pesado(A-13, B-13)
Las cajas se estiban y son llevadas al area donde se encuentra la bascula,
después del pesado son colocadas sobre una reja de arrastre. Esta operacion
que realiza en alrededor de 30 minutos a una temperatura al centro de la masa
muscular de 39°C aproximadamente.
Refrigeracion™"

Los entrecots cocidos en las rejas de plastico, son transportados a la camara de
refrigeracion en la cual, el producto permanecera 8 horas a una temperatura de
0a4°C.
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Corte de la cadena &%
Las rejas son enviadas al area donde se localizan las sierras para retirar la
“‘cadena”. En donde se toma el entrecot y es pasado por la sierra de tal forma
que rebane de forma longitudinal las vértebras del entrecot. Después del corte,
es depositado en la misma caja de plastico. Esta etapa dura aproximadamente
7 horas a una temperatura de 38 a 40°C.
Envasado®"?

Las cajas de plastico que contienen los entrecots, son sacadas de la camara de
refrigeracion para ser trasladadas al area de empaque, donde se arman las
cajas y se envasan 4 entrecots por caja. Se cierra la tapa de la caja sellandola
con cinta adhesiva y por ultimo son estibadas. La operacion de envasado se

realiza en 4 horas aproximadamente a una temperatura de entre 0 a 4°C.

Pesado &%

Las rejas, son llevadas al area donde se encuentra la bascula, para ser
pesadas. Esta operacion se concluye en 45 minutos a una temperatura de 38

°C aproximadamente al centro de la masa muscular.

Pesado “'%

El producto empacado es trasladado a la bascula para su pesado, operacion

que dura 45 minutos en un rango de la temperatura de 0 a 4°C.

Refrigeracion ®7?

La carne en rejas de plastico es transportada a la camara de refrigeracion en la
cual el producto permanece 8 horas dentro de un rango de temperatura que va
de0Oa4-°C.

Rebanado ®”
Las cajas de plastico que contienen los entrecots, son sacadas de la camara de

refrigeracion y llevadas al area de rebanado. Los entrecots son tomados
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manualmente y depositados en un extremo de la maquina rebanadora; en el
otro extremo salen las chuletas rebanadas. Las cajas donde se colocaran
manualmente las chuletas rebanadas, se forran previamente en su cara interna
con pliegos de poli papel. Labor que se realiza en aproximadamente 7 horas, a

una temperatura 0-4 °C.

Pesado ®7?
Las cajas con las chuletas son llevadas nuevamente al area de basculas, donde
el producto recibe un nuevo pesaje, accidén que se efectua en 30 minutos a una
temperatura de 3°C, para posteriormente acomodar las cajas en una reja de
arrastre.
Envasado y empacado en atmésfera modificada &%

Las cajas con las chuletas son llevadas al area de empaque, donde
permanecen 6 horas a una temperatura de 4°C. Para el envasado se utilizan
maquinas que tiene como funcion el inyectan una mezcla de gas Nitrégeno y
Dioxido de Carbono y a su vez, el de sella el envase. Por un extremo de la
maquina se colocan manualmente 4 columnas de chuletas, cada columna con
7 chuletas. En el extremo opuesto de la maquina envasadora se recibe el
producto ya envasado. Se empacan en cajas de carton con capacidad de 4

envases.

Refrigeracion #7520

El producto es llevado a la camara de producto terminado, el cual se mantiene a

una temperatura de 0 a 4 °C durante 8 horas.

Embalado 7 B-2"

El embalado se realiza en 1 hora a 4 °C, cuando el producto va ser enviado al
centro de ventas, se estiban las cajas sobre una tarima, para evitar el contacto

directo con el suelo.
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Distribucion 1% 822

El producto se transporta al centro de ventas en refrigeracion de 4°C, en

vehiculos destinados para este proposito.

6.2.4. Paso 6. Analisis de Peligros, Principio 1

El analisis de peligros constituye el primer principio del HACCP. Como su
nombre lo indica; recopila y evalua la informacion sobre los peligros (fisicos,
quimicos y biolégicos) y las condiciones en las que se originan los mismos,

para decidir cuales son los importantes para la inocuidad alimentaria.

Con la ayuda del modelo bidimensional, se establecen las caracteristicas del

peligro, con el fin de determinar si esté es significativo (anexo 4).



RECEPCION DE LA MATERIA CARNICA.

PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.

LEs
Peligro

Ninguno

Fisicos

Sulfas
Bencimidazoles
Ivermectinas
Plaguicidas
Organoclorados
Anabolicos
Tetraciclinas
Macrdlidos
Lincosamidas
Pleuromutilinas
Fenicoles
Betalactamicos

NO
(BN)

Quimicos (anexo 5)

Clostridium
botulinium A, B, E
y F

s
(AN)

Biologicos

Significativo?/
Caracterizacion

Justificacion

Los establecimientos Tipo Inspeccion
Federal, estan regulados por la NOM-
Z00-004-1994, control de residuos
toxico en grasa, higado, musculo y riidn
en aves, bovino, caprino, cérvido, equino,
ovino y porcino. Limites maximos
permisibles y  procedimientos de
muestreo (7).

Se han reportado ocasionalmente
esporas de este patdgeno en cantidades
de 0.1 a 7 esporas/ Kg. de carne de
cerdo (8, 9, 10).

Medidas Preventivas

e Seleccion de proveedores. Recibir
materia carnica de
establecimientos que establezcan
un POES eficaz (11,12).

¢ Auditoria a los proveedor

13



Biologicos

Shigella disenteria

Samonella tiphy

Salmonella
paratiphy tipoAy B

Listeria
monocytogenes

Salmonella
enteritidis

sl
(AN)

sl
(AN)

s
(MM)

sl
(MA)

La contaminacion de los alimentos con
este agente, es causado por el ser
humano directamente, y como vector las
moscas. (9)

Son agentes etioldgicos que contaminan
la carne por medio de los trabajadores y
su distribucion geografica es amplia. En
caso de que se reciba carne congelada la
salmonella tiene la capacidad de
permanecer viable (10).

Es microbiota normal del colon del cerdo.
Las caracteristicas de ser ubicuo y su
capacidad de sobrevivir a temperatura
inferiores a 5°C, hace probable que se
encuentre en la materia carnica (9, 10).

Es probable que la carne este
contaminada a consecuencia de los
implementos de sacrificios y por una
posible contaminacion fecal. (8,11).

Seleccionar proveedores, que
cumplan con la normatividad
vigente.

Higiene del Personal. Los
empleados deben de lavarse las
manos antes de manipular la carne
U otros utensilios que tenga
contacto con ésta.

Control de Fauna Nociva.
Auditoria externa al proveedor (3).

Seleccion de proveedores que
cumplan con las normas de higiene
del personal.

Examenes médicos vy
periddicos. (13).
Auditorias externas a la planta.
Seleccion de proveedores, que
cuenten con un programa de
control y verificacion contra Listeria
spp.

POES eficaces.

Seleccion de Proveedores que
capaciten a los empleados en la
evisceracion correcta.

clinicos

e POES

BPM

14



Bioldgicos

Shigella flexneri

Shigella sonnei

E-coli

Campylobacter
jejuni

Clostridium
perfringens Ay C

Staphylococcus
aureus

sl
(MA)

s
(MA)

s
(MA)

s
(BA)

s
(BA)

s
(BM)

La contaminacion de los alimentos por el
ser humano directamente y como vector
las moscas (11).

Microorganismo que habita en el intestino
del cerdo (10).

Aislados en el intestino grueso de
cerdos. Principal reservorio (9,10).
Microorganismos ubicuos y que se
encuentra comunmente sobre la piel del
cerdo y en su forma vegetativa en el
intestino grueso. (10,11).

Muy probablemente este presente en la
carne, la fuente principal de
contaminacion es la piel de los
operadores asi como las vias
respiratorias (9,11).

Seleccion de proveedores que
cumplan con:
¢ higiene del personal, como es el
lavarse las manos antes de
manipular la materia prima.
e Control de Fauna Nociva
(moscas).

Certificacién de proveedores que
cuenten con una constancia de
monitoreo de E-coli.

e Recibir carne a temperaturas de
refrigeracion o de congelacion.

e Capacitacién del personal para la
evisceracion.

¢ Que cuenten con un POES eficaz
para eliminar los restos fecales del
establecimiento.

e Recibir carne en condiciones de
refrigeracion de 0-4°C (11).

e Seleccion de proveedores

e Buenas practicas de higiene del
personal.

e Recibir  materia carnica a
temperatura de refrigeracion.

15
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Biolégicos

Yersinia enterolitica

Toxoplasma gondii

Metacéstodo Taenia
solium

Triquinella spiralis

s
(BM)

NO
(BN)

NO
(AN)

NO
(AN)

Se ha aislado frecuentemente en piel,
tonsilas, lengua, ciego e intestino del
cerdo, por lo que es probable que
Yersinia enterolitica se encuentre sobre
la carne (9,10).

La recepcion de la carne es en estado de
congelacion, entre -15 a -18°C, lo que
garantiza la muerte de los parasito (10,
14); por otro lado, la materia prima
proviene de establecimientos TIF, que
cumplen con las especificaciones
sanitarias de acuerdo a la normatividad
vigente (15).

e Seleccionar proveedores que
realicen evisceraciones adecuadas.

DESEMPAQUE Y DEPOSITO EN REJAS DE PLASTICO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

Quimicos Fisicos

Peligro

Ninguno

Residuos de
detergente

¢Es
Significativo?/
Caracterizacion

sl
(BA)

Justificacion

Las rejas se lavan con detergente
alcalino, y por otro lado el enjuague es
deficiente.

Medidas Preventivas

e POES. Lavado y enjuagado de las
rejas de acuerdo a un
procedimiento eficaz.

o Utilizar la concentracion
recomendada por el proveedor.
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Sales cuaternarios
de amonio

Recontaminacion
microbiolégica

Bioldégicos

sl
(MA)

NO
(BB)

El producto puede ser absorbido por la
carne, si no se utiliza la concentracion
adecuada (16).

La probabilidad de que se presente
contaminacion cruzada es baja. Se da
capacitacion al personal de cémo tiene
que manipular la carne.

Realizar la dilucién de acuerdo a las
especificaciones del fabricante.

DESCONGELACION.

PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

Peligro

Ninguno

Ninguno

Proliferacion
Bacteriana

Biolégicos Quimicos Fisicos

¢Es

Significativo?/
Caracterizacion

NO

(MB)

Justificacion

La descongelacién se realiza en areas

refrigeradas.

Medidas Preventivas




CORTE DE LA TAPA
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
S :
5 Ninguno
[
[72]
o
)
€ Ninguno
5
o
@ Se refuerza la implementacion de las
k) Stanhviococcus NO buenas practicas de manufactura,
S pny mediante cursos de capacitacion (13).
=  aureus (BB) . . _
) La materia carnica no ha recibido
o coccion.
AMARRADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
o . e
S Fragmento de Metal NO EX|s_te una supervision co_nstante de las
i.?. (AN) agujas por parte del operario.
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[72]
o
L
€ Ninguno
5
o
[72]
o
L
2 Ninguno
9
m
PESADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
] :
G Ninguno
[
0
o
L2
€ Ninguno
5
o
[72]
o
L
g Ninguno
I
om
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PRIMER CURADO Y AHUMADO EN FRIiO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
o . s .
o . NO Sustitucion de agujas, antes de un
E FRCEHE CE Aei e (AB) desgaste marcado.
0
2 Nitritos, Nitratos y NO Se utiliza sales de curado respetando la
% Fosfatos (AN) normatividad vigente (17).
o
[72]
o
L
g Ninguno
©
[17]
MADURADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
] :
G Ninguno
2
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del hielo

8% Contaminantes

2  quimicos NO
§ provenientes del (AN)
g hielo

0

© Contaminacion NO
§’ biolégica por medio (AN)
0

2

El hielo es elaborado con agua potable, a
la cual se le realizan examenes fisico-
quimicos y microbiologicos, cada 6 meses
y cada mes, respectivamente (18).

SEGUNDO CURADO Y AHUMADO EN FRIO

PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.

¢LEs

Peligro Significativo?/
Caracterizacion

Los mismos que en
el primer curado y
ahumado en frio

Los mismos que en
el primer curado y
ahumado en frio

Los mismos que en
el primer curado y
ahumado en frio

Biolégicos Quimicos Fisicos

Justificacion

Medidas Preventivas




HORNEADO Y AHUMADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.
LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacién

[72]

] .

G Ninguno

[

8 No cuentan con un control de proveedores

L . Sl que asegure que la madera este libre de

E Hidrocarburos (AA) barnices o pinturas de acrilico. El humo de  ° Control de Proveedores
8 la combustion es carcinogénicos (19).

[72]

§ Supervivencia de NO Los registros de los analisis del producto,

S Listeria (BB) durante mas de 6 meses son negativos a

© monocytogenes Listeria monocytogenes.

m
TEMPERADO

PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.

LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
G Ninguno
[

22
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[72]
o
2
€ Ninguno
=
(e
[72]
o
L
8 Ninguno
)
m
DESCOLGADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacién
G Ninguno
[
e POES. Lavado y enjuagado de
» Residuos de Sl Las rejas se lavan con detergente alcalino, EE rde.Ja.s e f.acuerdo a un
O  deteraente (BA) tro lado. el eni deficient procedimiento eficaz.
g (o] y por otro lado, el enjuague es deficiente. i .
= o Utilizar la concentracion
§ recomendada por el proveedor.
< Sales cuaternarios SlI =2 produpto pued_el SE1 ElosEriolee por 2 Realizar la dilucién de acuerdo a las
. carne, si no se utiliza la concentracion e )
de amonio (MA) especificaciones del fabricante (16).

adecuada (16).
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Debido a las caracteristicas del producto
que presenta una actividad acuosa de 0.94,
con una temperatura de 40 °C y aunado a
una incorrecta manipulacion del mismo,
elevan la probabilidad de que ocurra esta
contaminacion. El producto ya presentd un
periodo de coccion.

Staphylococcus Sl
aureus (BA)

Biolégicos

e Reforzar Buenas Practicas de

Manufactura. No Manipular el
producto dentro de la zona de
peligro, que es de 4 a 60 °C (20).

DESCOLGADO Y DESAMARRADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, REBANADA.

LEs
Peligro Significativo?/ Justificaciéon
Caracterizacién
La probabilidad de que ocurra esto, es
» bajo. La técnica para cortar y sacar el hilo
o . NO del interior de la chuleta impide que se
= Trozos de Hilos O
K} (BB) rompa y por otro lado la presion ejercida
L sobre el hilo por parte de la chuleta es
minima.
«» Residuos de Sl Las rejas se lavan con detergente alcalino,
§ detergente (BA) y por otro lado, el enjuague es deficiente.
\g
: .
(e Sales cuaternarios s El produ.cto puede ser absorbido por”Ia
. carne, si no se utiliza la concentracion
de amonio (MA)

adecuada (15).

Medidas Preventivas

POES. Lavado y enjuagado de
las rejas de acuerdo a un
procedimiento eficaz.

Utilizar la concentracion
recomendada por el proveedor.

Realizar la diluciéon de acuerdo a las
especificaciones del fabricante (15).




Debido a las caracteristicas del producto Reforzar Buenas Practicas de
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§ que presenta una actividad acuosa de 0.94, Manufactura.
‘S Staphylococcus Sl con una temperatura de 40°C y aunado a Manipular el producto fuera de la
©  aureus (BA) una incorrecta manipulacion del mismo, zona de peligro, que es de 4 a 60°C
o -
0 aumentan la probabilidad de que ocurra (20).
esta contaminacion.
PESADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.
LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
o .
G Ninguno
[
o
o
L
€ Ninguno
'S
(e
[72]
o)
L
8 Ninguno
)
m




CORTE DE LA CADENA
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, REBANADA.

¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion

[72]
] .
G Ninguno
[

La probabilidad de que ocurra una
8 contaminacion al producto por grasa para
£  Contaminacién de NO lubricante, es nula. Se emplean lubricantes
§ lubricante. (BN) grado alimenticio, respaldado por
(<] instituciones internacionales y nacionales

(21).
3
_% Contaminacion NO !_a probabilidad es .baiua, ya que se
© implementa el procedimiento de limpieza
= cruzada. (BB) . )
) que esta vigilado y supervisado.
m
PESADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, REBANADA.

¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion

[72]
] .
G Ninguno
2




[72]

o

L

€ Ninguno

=

o

[72]

3

5y  Proliferacion Sl La chuleta se encuentra dentro de la zona No Manipular el producto dentro del
‘_g Bacteriana (BM) de peligro (20). rango de peligro de 4 a 50°C.
=

REFRIGERACION
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
] :
B Ninguno
[
[72]
o
L2
€ Ninguno
=
(e
§ Vigilancia constante de la temperatura de la
‘s Proliferacion NO camara de refrigeracion y ademas se
‘_g Bacteriana (BN) realiza  mantenimiento  correctivo vy
o preventivo del equipo.
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ENVASADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
] .
G Ninguno
[
8  Productos
g Quimicos NO
'S Proce.dentes del (BB) Se cuenta con control de proveedores con
O  material de envase respecto al envase, lo cual hace que la
3 . .. probabilidad de que ocurra este suceso es
©  Contaminacion ;
= NO baja.
© Cruzada (BB)
© Microbiolégica
m
REBANADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion

Ninguno

Fisicos




[72]
o
L2
€ Ninguno
=
(e
3
_% Contaminacién NO La prqbapl!ldad de que se presente
©  cruzada. (BB) pontammamon cruzada es baja, ya que se
) implemento un POES y BPM.
m
PESADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.
LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
] :
G Ninguno
[
[72]
o
=
€ Ninguno
'S
e
[72]
o
9
& Ninguno
)
m
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ENVASADO EN ATMOSFERA MODIFICADA
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, REBANADA.

30

Peligro ¢Es Justificacion Medidas Preventivas
Significativo?/
Caracterizacion
» Los guantes rotos son inmediatamente
_8 Rl DG Tl NO depositados en el bote de basura cuando
2 Toallitas (AN) se observa alguna ruptura, asi como las
L Desinfectantes toallitas que se utilizaron.
o
o)
= NO Los gases utilizados dejan residuos toxicos
E COvN (BN) (12).
(e
[72]
o
L
8 Ninguno
2
m
EMPACADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, REBANADA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion
[72]
] .
G Ninguno
(1




Ninguno

Ninguno

Biolégicos Quimicos

REFRIGERACION

PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

¢Es
Peligro Significativo?/
Caracterizacion
Ninguno
Ninguno

Los mismos que
en la refrigeraciéon
previa

Biolégicos Quimicos Fisicos

Justificacion

Medidas Preventivas

31
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EMBALADO
PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA'Y REBANADA.
¢Es
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion

[72]

] :

G Ninguno

[

0

o

L2

€ Ninguno

=

e

[72]

o

L2

& Ninguno

)

[i7)

DISTRIBUCION

PARA EL PROCESO: CHULETA COCIDA, AHUMADA, ENTERA Y REBANADA.

LEs
Peligro Significativo?/ Justificacion Medidas Preventivas
Caracterizacion

Ninguno

Fisicos
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Ninguno
Ninguno

sooiwinp soaibojoig




6.2.5. Paso 7, Principio 2, Determinacion de Puntos Criticos de Control.

34

La determinacién de los puntos criticos de control se realizé en base al arbol de

decisiones propuesta por el Codex Alimentarium (anexo 6).

Etapa

RECEPCION DE LA
MATERIA CARNICA.
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA.

DESEMPAQUE Y
DEPOSITO EN REJAS DE
PLASTICO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA'Y
REBANADA.

DESCONGELACION.
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA.

CORTE DE LA TAPA
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

AMARRADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

PESADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA'Y
REBANADA.

PRIMER CURADO Y
AHUMADO EN FRIO
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA.

Peligro

Quimicos:
Plaguicidas y
medicamentos.
Biolégicos: MO
Patogenos

Quimicos:
Detergentes y
desinfectantes.
Biologicos: MO
Patogenos.

Quimicos:
Detergentes y
desinfectantes.
Bioldgicos: MO
Patogenos.
Bioldgicos:
Staphylococcus
aureus

Fisicos:
Fragmentos de
metal.

Ninguno

Fisicos:
Fragmentos de
agujas.
Quimicos:

Nitritos, nitratos y

fosfatos.

P1
SI

SI

SI

SI

Sl

SI

P2
NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

P3
NO

NO

Sl

NO

NO

NO

P4 PCC

SI

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO
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MADURADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

SEGUNDO CURADO Y
AHUMADO EN FRIO
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA.

HORNEADO Y AHUMADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

TEMPERADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

DESCOLGADO
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA.

DESCOLGADO Y
DESAMARRADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, REBANADA.

PESADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

CORTE DE LA CADENA
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, REBANADA.

PESADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
REBANADA.

Quimicos
Provenientes del
Hielo.
Biologicos:
Contaminacion
Microbioldgica
Fisicos:
Fragmentos de
agujas.
Quimicos:
Nitritos, nitratos y
fosfatos.

Quimicos:
Hidrocarburos.
Bioldgicos:
Listeria
monocytogenes

Ninguno

Quimicos:
Detergentes y
desinfectantes.
Biolégicos: MO
Patégenos.
Fisicos: Pedazos
de hilo.
Quimicos:
Detergentes y
desinfectantes.
Bioldgicos:
Staphylococcus
aureus

Ninguno

Quimico:
Lubricante.
Bioldgico:
Contaminacion
cruzada.
Bioldgica:
Proliferacion
bacteriana.

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

Sl

NO

NO

SI

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

PCC

NO

NO

NO

NO

NO

NO
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REFRIGERACION
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA

ENVASADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA.

REBANADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA.

PESADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

ENVASADO EN
ATMOSFERA MODIFICADA
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, REBANADA.

EMPACADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, REBANADA.

REFRIGERACION
PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA.

EMBALADO

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERAY
REBANADA.

DISTRIBUCION

PARA EL PROCESO:
CHULETA COCIDA,
AHUMADA, ENTERA Y
REBANADA.

Bioldgico:
Proliferacion
bacteriana.

Quimico:
Residuos del
material de
empaque.
Biolégico: MO
patogenos.
Bioldgico:

Contaminacion

cruzada.

Ninguno

Fisicos: Pedazos

de guantes y
toallitas

desinfectantes.

Quimicos:

Residuos de CO»,

y de N.
Bioldgicos:
Proliferacion
bacteriana.

Ninguno

Bioldgico:
Proliferacion
bacteriana.

Ninguno

Bioldgico:

Proliferacion
bacteriana.

SI

SI

SI

SI

SI

SI

SI

Sl

SI

NO

NO

NO

NO

NO

NO

SI

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

PCC

NO

NO

NO

NO

NO

PCC

NO

NO




6.2.6. Paso 8, Principio 3, Determinacion de Limites Criticos.

PCC

HORNEADO Y
AHUMADO

REFRIGERACION

Peligro

Bioldgicos:
Supervivencia de
bacterias patogenas.

Bioldgico: Proliferacion
bacteriana.

Limites criticos

Maximo 72 °C al
centro de la masa
muscular por 5
seg.

Minimo 69.9°C al
centro de la masa
muscular por 5
seg.

4°C maximo al
centro de la masa
muscular.

0°C minimo al
centro de la masa
muscular.
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6.2.7. Paso 9, Principio 4, Monitoreo de Limites Criticos y Paso 10, Principio 5 Determinacion de Acciones Correctivas.

38

PCC PELIGRO LiMITE
SIGNIFICATIVO CRITICO
HORNEADO Y Bioldgicos: Maximo
AHUMADO Supervivencia 72°C al
PARA EL de bacterias centro de
PROCESO: patdgenas. la masa
CHULETA muscular
COCIDA, por 5 seg.
AHUMADA,
ENTERAY Minimo
REBANADA. 69.9°C al
centro de
la masa
muscular
por 5 seg.
REFRIGERACION Biolégico: 4°C
PARA EL Proliferacion maximo
PROCESO: bacteriana. al centro
CHULETA de la
COCIDA, masa
AHUMADA, muscular.
ENTERAY
REBANADA 0°C
minimo al
centro de
la masa
muscular.

QUE

Temperatura
y tiempo

Temperatura

MONITOREO
COMO FRECUENCIA
Introduciendo  Continuo

al centro de la
pieza carnica
un
termdmetro.

Observando
la
temperatura
en el
termémetro
de la camara.

Cada 4 horas

QUIEN

Técnico del
Area de
Aseguramiento
de la Calidad

Técnico del
Area de
Aseguramiento
de la Calidad

ACCION
CORRECTIVA

En caso de
que la pieza no
haya
alcanzado el
parametro
minimo del
limite critico,
Se tendra que
reprocesar.

Aumentar la
temperatura de
refrigeracion.

Valorar el
producto
mediante
analisis de
laboratorio

Destruccion
del producto

REGISTROS

Registro de
Temperatura
de la coccién.

Registro de
temperaturas.
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6.2.8. Paso 11, Principio 6. Establecimiento del Sistema de Verificacion

Establece procedimientos que confirman que el plan funciona
eficazmente. Cada plan HACCP debe incluir procedimientos de verificacion para

cada PCC y para el plan general.

VERIFICACION EN LOS PCC.

PCC PASOS DE VERIFICACION
HORNEADO Y e Elresponsable del area de calidad,
AHUMADO (CHULETA verificara la temperatura de las chuletas
AHUMADA ENTERA'Y que se encuentran en los extremos del
REBANADA) horno con un termémetro.

e Realizar analisis bacteriologicos al
producto para determinar Listeria

monocytogenes.
REFRIGERACION e Elresponsable del area de calidad
(CHULETA AHUMADA verificara la temperatura en la que se
ENTERAY encuentra el producto y lo registrara.
REBANADA) e Se realizaran pruebas de laboratorio para
determinar Staphylococcus aureus en el
producto.

VERIFICACION DEL SITEMA EN GENERAL

Herramientas para la verificacion ¢,Cuando se realiza la verificacién?
e Auditorias internas y externas. e Cuando el cronograma de
e Tomar muestras en las diferentes verificaciones indique que es
etapas del proceso. tiempo de realizarlas.
e Interrogar al personal encargado ¢ Cuando nuevos conocimientos
de los PCC. sobre inocuidad del alimento
e Observar las operaciones en los llevan a modificaciones del Plan.
PCC. e Cuando se registren
e Revisar registros de los PCC. modificaciones en el proceso del

producto.

e Cuando el alimento resulte
implicado en un brote de
enfermedad.

e Revisar registros de calibracién

de los instrumentos de medicion.
Revisar registro de las acciones
correctivas.

6.2.9. Paso 12. Elaboracion de Registros.

1. Registro de cocimiento.

2. Registro de temperaturas de refrigeracion del producto almacenado.



REGISTRO DE COCIMIENTO

Fecha Horno  Numero de Hora de Hora del Temperatura Temperatura Registrado Verificado  Accion
No. chuletas iniciode la termino de inicial final por por correctiva
coccion la coccion
Registro de temperatura del producto almacenado
Fecha Hora Temperatura Accion Vigilado por: Verificado por:

correctiva
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6.2.10. Hoja Maestra

41

TAPA

HORNEADO
Y AHUMADO
(CHULETA
AHUMADA
ENTERA Y
REBANADA)

Principio 1 Principi  Principio 3 F,:/ﬂ)nn(;![glr%g
Andlisis de 02 Limites FRECU
Peligro PCC Criticos QUE COMO ENCIA QUIEN
Biologicos: PCC 1  Maximo Temperatu Introducien Continuo Técnico del
Bacterias 72°C al raytiempo do al Area de
patégenas. centro de la centro de Asegurami
masa la pieza ento de la
muscular carnica un Calidad
por 5 seg. termémetr
0.
Minimo
69.9°C al
centro de la
masa
muscular
por 5 seg.

Principio 5
Accion
Correctiva

En caso de
que la pieza
no haya
alcanzado el
parametro
minimo del
limite critico,
Se tendra
que
reprocesar.

Principio 6
Verificacion

El responsable
del area de
calidad,
verificara la
temperatura de
las chuletas que
se encuentran
en los extremos
del horno con un
termdémetro.

Realizar
auditorias
externas e
internas al plan.

Principio 7
Registro

Registro
de
Temperat
ura de la
coccion.
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REFRIGERA Biologico: PCC2 4°C Temperatu Observand Cada 4 Técnico del Aumentarla  El responsable Registro
CION Proliferaci PCC3 maximoal ra ola horas Area de temperatura  del area de de
(CHULETA 6n centro de la temperatur Asegurami de calidad verificara temperatu
COCIDA, bacteriana. masa aenel entodela  refrigeracion. la temperatura ra.
AHUMADA, muscular. termémetr Calidad en la que se
ENTERAY odela Valorar el encuentra el
REBANADA) 0°C minimo camara. producto producto y lo
al centro de mediante registrara.
la masa analisis de Se realizaran
muscular. laboratorio pruebas de
laboratorio para
Destruccion determinar
del producto  Staphylococcus
aureus en el
producto.

Se realizaran
auditorias
internas y
externas al plan.
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7. DISCUSION Y CONCLUSION

El HACCP esta cimentado en los pre-requisitos. Por lo que, si se desea
implementar eficazmente del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control, se debera cubrir idealmente, con el 100% de las Buenas Practicas
de Manufactura, con los Procedimientos Estandarizados de Limpieza y
Desinfeccion, asi como el control de Proveedores. De esta forma, se
garantizara la eficacia del Sistema HACCP, logrando la inocuidad de los

productos y la salud publica.

8. RECOMENDACIONES

a) Se recomienda que el personal que tenga contacto directo y que
presente alguna enfermedad infectocontagiosa, sea separado de sus
actividades y sera reubicado en otra area donde no tenga contacto
directo con el producto.

b) Impedir que el personal que trabaje en el area de producto crudo tenga
acceso al area de producto cocido y viceversa, para prevenir
contaminaciones cruzadas.

c) Mantener secas las areas donde se estanca el agua.

d) No almacenar producto cocido y producto crudo en el mismo lugar.

e) Realizar la limpieza del area cuando no haya producto cocido o crudo.

f) Destinar un almacén exclusivo para el material de empaque y para el
detergente.

g) Contratar a un Coordinador exclusivo para implementar el plan HACCP



ANEXOS
ANEXO 1a
Tiempos y Temperaturas de Residencia en Proceso de la Chuleta Cocida Ahumada Entera.
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ANEXO 1b

Tiempos y Temperaturas de Residencia en Proceso de la Chuleta Cocida Ahumada Rebanada.
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ANEXO 2

Resultados de Acta de 90 Puntos.

O Sanitarios

B Control de plagas
O Servicios a Planta
O Empleados y

Obreros

B Equipos e
implementos

M@ Instalaciones Fisicas

B Proceso




ANEXO 3a
Flujograma de Chuleta Cocida Ahumada Entera.
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ANEXO 4b

Flujograma de la Chuleta Cocida Ahumada Rebanada.
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ANEXO 4

Modelo bidimensional para la caracterizacion de los peligros.

Severidad

CATEGORIZACION DEL PROBLEMA

Alta Alta-Nula Alta-Baja Alta-Media

AN AB AM
Media Media-Nula  Media-Baja  Media-Media
MN mB MM
Baja Baja-Nula Baja-Baja Baja-Media
BN BB BM
Nula Baja Media

Probabilidad de que ocurra

Alta-Alta
AA

Media Alta
MA
Baja-Alta
BA
Alta




ANEXO 5

Peligros Quimicos Regulados por la Normatividad Mexicana y Extranjera

Sulfas Emdrin Metales Pesados Lincosamidas Salinomicina
Sulfadimetoxina TDE Arsénico Lincomicinas Monensina
Sulfapiridina DDT Cobre Pleuromutilinas Lasalocid
Sulfametazina Metoxicloro Plomo Tiamulina Otros
Sulfatiazol Organofosforados Cadmio Valnemulina Virgiamicina
Bencimidazoles DDVP Mercurio Fenicoles Colestina
Albendazol Diazinon Anabolicos Cloranfenicol Bacitracina
Febendazol Di-syston Dietilestilbestrol Florfenicol Fosfomicina
Oxfebendazol Ronnel Zeranol Tianfenicol Avoparcina
Tiabendazol Clorpirifos Tetraciclinas Betalactamicos Avilamicina
Mebendazol Fenitrotion Oxitetraciclinas Penicilina
Benomilo Paration Tetraciclina Ampicilina
Invermectinas Trition Clortetraciclinas Amoxicilina
Invermectina Etion Doxicilina Aminoglicosidos y
Aminociclitoles
Plaguicidas Coumafos Macrdlidos Neomicina
Organoclorados
BHC Clorfenvinfos Eritromicina Apramicina
Lindano Fention Kitasamicina Espectomicina
Hertacloro Triclorfon Tilosina Fluroquinolonas
Aldrin Diclorvos Tilmicosina Enrofloxacina
Endosulfan Malation Josamicina Nofloxacina
Dieldrin Ronnel

Espiramicina

londésforos
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ANEXO 6

Arbol de decisiones

P1 ;Existen medidas preventivas de control?

81 Nf Modificar la fase, proceso o producto

i5e necesita control en esta fase por > S
razon de inocuidad?
NO— Noes un PCC — Parar*
v
;Ha sido la fase especificamente concebida para )

P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible 51

presencia de un peligro?**

NO

;Podria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?**

si NO — Noes un PCC — Parar*

, 4

iSe eliminaran los peligros identificados o se reducira
su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**

P4

v
Si NO ————» PUNTO CRITICO DE CONTROL

v

Mo es un PCC — Parar*
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